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(57) Abstract: The invention relates to a device for calibrating an extruded plastic profiled piece that forms at least one longitudinal 
groove (5). This device comprises a calibrating body (1), which accommodates the profiled extrudate (2) exiting a shaping profiled 
nozzle and which comprises a mold projection (6) with a cooling duct (9) and comprises coolant boreholes (13, 14, 26). The mold 
projection extends in a direction that passes through the profiled extrudate (2) and engages inside the longitudinal groove (5) of the 
profiled extrudate (2). The coolant boreholes extend transversal to the mold projection (6) and intersect the coolant duct (9) thereof. 
In order to create advantageous structural conditions, the invention provides that the coolant duct (9), which is open on both faces, is 
connected via a continuous slot (10) to an accommodating recess (1 1), which passes through the calibrating body (1) in the direction 
passing therethrough and extends in the area of the coolant boreholes (13, 14, 26), and which are provided for plugs (12) that can 
be inserted from the open faces. These plugs form connection openings (19) for establishing a flow connection between the cooling 
^ duct (9) and the associated coolant boreholes (13, 26). 

S (57) Zusammenfassung: Es wird eine Vorrichtung zum Kalibrieren eines extrudierten, wenigstens eine Langsnut (5) bildenden 
Kunststoffprofils mit einem den aus einer formgebenden Profildtise austretenden Profil Strang (2) aufnehmenden KalibrierkSrper (1) 
O beschrieben, der einen in Durchlaufrichtung des Profil strange s (2) verlaufenden, in die Langsnut (5) 

^ [Fortsetzung auf der ndchsten Seite) 
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des Profilstranges (2) eingreifenden Formansatz (6) mit einem Kuhlkanal (9) sowie quer zum Formansatz (6) verlaufende, dessen 
Kiihlkanal (9) kreuzende Kiihlmittelbohrungen (13, 14, 26) aufweist. Um vorteilhafte Konstruktionsbedingungen zu schaffen, wird 
vorgeschlagen, dass der an beiden Stirnseiten ofFene Ktihlkanal (9) iiber einen durchgehenden Schlitz (10) mit einer den Kalibri- 
erkorper (1) in Dure hlaufrich tun g durchsetzenden, sich in den Bereich der Kuhlmittelbohrungen (13, 14, 26) erstreckenden Aufnah- 
meausnehmung (11) fur von den offenen Stirnseiten einfuhrbare VerschlussstUcke (12) verbunden ist, die Anschlussoffnungen (19) 
zur Str5mungsverbindung zwischen dem Ktihlkanal (9) und den zugehSrigen KUhlmittelbohrungen (13, 26) bilden. 
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Vorrichtuna zum Kalibrieren eiries extrudierten. weniastens eine Langsnut bildenden 
Kunststoffprofils 

Technisches Gebiet 

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf eine Vorrichtung zum Kalibrieren eines ex- 
trudierten, wenigstens eine Langsnut bildenden Kunststoffprofils mit einem den aus 
einer formgebenden Profilduse austretenden Profilstrang aufnehmenden Kalibrier- 
korper, der einen in Durchiaufrichtung des Profilstranges verlaufenden, in die 
Langsnut des Profilstranges eingreifenden Formansatz mit einem Kuhlkanal sowie 
quer zum Formansatz verlaufende, dessen Kuhlkanal kreuzende Kuhlmittelbohrun- 
gen aufweist. 

Stand der Technik 

[0002] Beim Extrudieren eines Kunststoffprofils wird der aus einer formgebenden 
Profilduse austretende, heifie Profilstrang kalibriert und gekuhlt Diese Kuhlung ist 
insbesondere im Einlaufbereich der Kalibriervorrichtung von besonderer Bedeutung, 
weil die Reibung zwischen dem heifcen Profilstrang und dem diesen Profilstrang 
aufnehmenden Kalibrierkorper von der Temperatur des Kalibrierkorpers im Bereich 
der sich an den Profilstrang anlegenden Kalibrierflachen abhangt. Steigt diese 
Temperatur Ciber einen kritischen Wert von ublicherweise 50 bis 70°C an, so uber- 
steigen die Reibungskrafte die Zugfestigkeit des noch nicht erstarrten Profilstran- 
ges, der dann nicht mehr abgezogen werden kann. Der den heiften Profilstrang 
aufnehmende Kalibrierkorper mufi folglich vor allerh im Einlaufbereich gut gekiihlt 
werden, was naturgemaft dort Schwierigkeiten macht, wo der Querschnitt des Kali- 
brierkorpers keine groftzugig bemessenen Kuhlkanale zula(it. Dies ist immer dann 
der Fall, wenn das extrudierte Kunststoffprofil Langsnuten mit einem vergleichswei- 
se kleinen Querschnitt aufweist, in die zur Kalibrierung ein in Durchiaufrichtung 
verlaufender Formansatz des Kalibrierkorpers eingreift. Diese Formansatze miissen 
zur Ausbildung von Kuhlkanalen und deren Anschliissen aufwendig gebohrt wer- 
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den, wobei fur einen gesonderten Kuhlkreislauf zu sorgen ist, weil aufgrund des 
kleinen Stromungsquerschnittes die Kuhlkanale nicht parallel zu den Oblichen 
Kuhlmittelbohrungen grofceren Querschnitts geschaltet werden konnen, ohne die 
erforderliche Zwangsumlaufstromung im Bereich dieser Kiihlkanale zu gefahrden. 
Die Kuhlkanale im Bereich von Formansatzen des Kalibrierkorpers weisen aufgrund 
ihres kleinen Querschnitts ja einen erheblich grofceren Stromungswiderstand als die 
ublichen Kuhlmittelbohrungen grofceren Querschnitts auf. 

[0003] Die Kuhlkanale mit ihren gesonderten Anschlussen im Bereich der Forrnan- 
satze des Kalibrierkorpers sind nicht nur hinsichtlich der Konstruktion, sondern auch 
bezuglich der Wartung aufwendig. Aufgrund unvermeidbarerer Verunreinigungen 
des Kuhlmittels, ublicherweise Wasser, kann es zu einer Verengung des Stro- 
mungsquerschnittes und damit zu einer unzureichenden Kuhlung der Forrnansatze 
kommen. Dies bedeutet, daft die Kuhlkanale im Bereich der Forrnansatze regelma- 
(Sig geoffnet werden miissen, was bei den vorgesehenen, stirnseitigen Verschlussen 
aufwendig ist, weil diese Verschlusse aus eingepreliten oder eingeklebten Ver- 
schlulipfropfen bestehen, die beim Entfemen unbrauchbar werden. 

Darstellung der Erfindung 

[0004] Der Erfindung liegt somit die Aufgabe zugrunde, eine Vorrichtung zum 
Kalibrieren eines extrudierten Kunststoffprofils der eingangs geschilderten Art so 
auszugestalten, daft der mit dem Vorsehen von Kuhlkanalen im Bereich der For- 
rnansatze erforderliche Konstruktionsaufwand deutlich verringert werden kann. 
Aufierdem soli die Wartung dieser Kuhlkanale vereinfacht werden. 

[0005] Die Erfindung lost die gestellte Aufgabe dadurch, dafi der an beiden Stirn- 
seiten offene Kuhlkanal uber einen durchgehenden Schlitz mit einer den Kalibrier- 
korper in Durchlaufrichtung durchsetzenden, sich in den Bereich der Kuhlmittelboh- 
rungen erstreckenden Aufnahmeausnehmung fur von den offenen Stirnseiten ein- 
fuhrbare Verschlulistucke verbunden ist, die AnschlufSoffnungen zur Stromungsver- 
bindung zwischen dem Kuhlkanal und den zugehorigen Kuhlmittelbohrungen bilden. 
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[0006] Da der Kuhlkorper zufolge dieser Mafinahmen keiner aufwendigen An- 
schlulibohrungen fur den Kuhlkanal bedarf-die Verbindung zwischen dem Kuhlka- 
nal und den den Kuhlkanal mit Abstand - kreuzenden Kuhlmittelbohrungen wird ja 
durch gesonderte VerschlulSstucke erreicht ergibt sich eine vergleichsweise einfa- 
che Herstellung des Kuhlkanals gemeinsam mit dem Verbindungsschiitz zur Auf- 
nahmeausnehmung fur die VerschluSstucke aufgrund des in Durchlaufrichtung des 
Profilstranges durchgehenden Verlaufs dieser Offnungen, die somit zugleich mit den 
Kalibrierflachen und dem Formansatz beispielsweise durch eine Drahterosion her- 
gestellt werden konnen. Der Umstand, dafi sich die Verschlufistiicke in den Bereich 
der fur die Zu- und Abfuhr des Kuhlmittels vorgesehenen Kuhlmittelbohrungen 
erstrecken, macht die Verbindung des Kuhlkanals im Formansatz des Kalibrierkor- 
pers mit den Kuhlmittelbohrungen uber die VerschluRstucke einfach, weil die Ver- 
schluBstucke lediglich entsprechende AnschluBoffnungen zur Stromungsverbindung 
zwischen dem Kuhlkanal und den zugehorigen Kuhlmittelbohrungen aufweisen 
mussen. Dazu kommt, daB mit den VerschluBstticken die offenen Stirnseiten der 
durch den Kuhlkanal, den Verbindungsschiitz und die Aufnahmeausnehmung fur die 
Verschlulistucke gebildeten Durchtrittsoffnung des Kalibrierkorpers verschlossen 
wird, was vorteilhafte Montagebedingungen schafft. 

[0007] Urn dieser SchlieBfunktion der VerschluRstucke vorteilhaft zu entsprechen, 
konnen die Verschlufistucke einen in die Aufnahmeausnehmung eingreifenden 
Formkorper mit einer aufSeren, den Kuhlkanal, die Aufnahmeausnehmung und den 
Schlitz zwischen Kuhlkanal und Aufnahmeausnehmung nach aufien verschlielSen- 
den Stirnwand aufweisen. 1st diese Stirnwand mit einem umlaufenden, sich nach 
aulien konisch erweiternden Randsteg versehen, so ergibt sich beim Einpressen 
der Stirnwand in die zugehorige Offnung des Kalibrierkorpers ein flussigkeitsdichter 
AbschluR, ohne zusatzliche Dichtungsmalinahmen treffen zu mussen. 

[0008] Enden die Kuhlmittelbohrungen fur die Zu- und Abfuhr des Kuhlmittels zum 
Kuhlkanal im Bereich der Aufnahmeausnehmung fur die Verschlulistucke, so wird 
uber die Anschlufioffnungen der in die Aufnahmeausnehmung eingesetzten Ver- 
schluftstiicke eine Umlaufstromung durch den Kuhlkanal erreicht. Diese Umlauf- 
stromung wird allerdings gefahrdet, wenn die Kuhlmittelbohrung fur die Kuhlmittel- 



WO 2004/108394 



PCT/AT2004/000199 



-4- 

zufuhr die Aufnahrneausnehmung durchsetzt, urn auch andere Teile des Kalibrier- 
korpers mit Kuhlmittel zu versorgen. In diesem Fall findet namlich eine Stromungs- 
aufteilung entsprechend den herrschenden Stromungswiderstanden- start, was zu 
einer Unterversorgung des Kuhlkanals mit Kuhlmittel im Formansatz fuhrt. Zur 
Anpassung der unterschiedlichen Stromungswiderstande im Bereich der Kuhlmittel- 
bohrungen und des Kuhlkanals konnen die Formkorper der Verschluftstucke im 
Durchtrittsbereich von die Aufnahrneausnehmung durchsetzenden Kuhlmittelboh- 
rungen Einsatze tragen, die den Durchflufi durch die Kuhlmittelbohrungen steuern. 
Mit einem eine entsprechende Drosselstelle fur die zugehorige Kuhlmittelbohrung 
bildenden Einsatz kann somit ein Abgleich der Stromungswiderstande mit der Wir- 
kung erzielt werden, dad sich die Kuhlmittelstromung in einem gewunschten Ver- 
haltnis auf den Kuhlkanal und den weiterfuhrenden Abschnitt der Kuhlmittelbohrung 
aufteilt. 

[0009] Durch solche Einsatze fur die VerschluRstiicke im Bereich des Durchtrittes 
der Kuhlmittelbohrungen durch die Aufnahmeausnehmungen des Kalibrierkorpers 
kann aber auch zusatzlich ein Zwischenausgang der Anschlulioffnungen der Ver- 
schluBstucke gesteuert werden, so daft beispielsweise der Ablaut des Kuhlkanals 
im Formansatz des Kalibrierkorpers mit einer die Aufnahrneausnehmung fur die 
VerschluRstucke durchsetzenden Kuhlmittelbohrung verbunden Oder gegeniiber 
dieser Kuhlmittelbohrung abgesperrt wird, urn einen Anschlufc an eine weitere 
Kuhlmittelbohrung zu ermoglichen. 

[0010] Zur Kuhlung des Formansatzes des Kalibrierkorpers ist fur eine ausreichen- 
de Durchstromung des Kuhlkanals mit Kuhlmittel zu sorgen. Da der Kuhlkanal mit 
der Aufnahrneausnehmung fur die Verschlufistiicke durch einen Verbindungsschlitz 
verbunden ist, kann sich in Abhangigkeit von den Strdmungsbedingungen innerhalb 
des Verbindungsschlitzes eine zum Kuhlkanal parallele Kuhlmittelstromung ausbil- 
den, die unter Umstanden die Kiihlung des Formansatzes beeintrachtigt. Urn diese 
parallele Kuhlmittelstromung durch den Verbindungsschlitz zu unterbinden, konnen 
die Formkorper der Verschlufcstucke in den Verbindungsschlitz zum Kuhlkanal 
ragende Stege aufweisen. Bei grolieren Abstanden zwischen den stirnseitigen 
Verschlulistucken kann sich auch iiber die Aufnahrneausnehmung fur die Ver- 
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schluftstucke eine zum Kuhlkanal parallele Kuhlmittelstromung ausbilden. Urn dies 
zu unterbinden, kann in die Aufnahmeausnehmung des Kalibrierkorpers zwischen 
den Verschluftstiicken ein Fullstuck eingesetzt werden. 

[0011] Wie bereits ausgeftihrt wurde, kann uber die Verschluftstucke und uber 
gegebenenfalls in den Verschluftstucken vorgesehene, vorzugsweise auswechsel- 
bare Einsatze die jeweils erforderliche Verbindung zwischen den Kuhlmittelbohrun- 
gen im Kuhlkorper und dem Kuhlkanal im Formansatz hergestellt werden, ohne dafi 
es hiefiir eines zusatzlichen Konstruktionsaufwandes bedarf. Damit wird es auch 
moglich, die Anschlufcoffnung des dem Ablaufende des Kuhlkanals zugeordneten 
VerschluGstuckes mit einer gesonderten Kuhlmittelbohrung zur Kuhlmittelabfuhr zu 
verbinden, um anhand des aus dieser Kuhlmittelbohrung abfliefienden Kuhlmittels 
die ordnungsgemafie Durchstromung des Kuhlkanals mit Kuhlmittel uberwachen zu 
konnen. 

Kurze Beschreibung der Zeichnung 

[0012] In der Zeichnung ist der Erfindungsgegenstand beispielsweise dargestellt. 
Eszeigen: 

Fig. 1 eine erfindungsgemafie Vorrichtung zum Kalibrieren eines extrudierten 
Kunststoffprofils in einer stimseitigen Ansicht des den Profilstrang aufheh- 
menden Kalibrierkorpers, 

Fig. 2 einen Schnitt nach der Linie I Ml der Fig. 1 in einem groBeren MaBstab, 

Fig. 3 einen Schnitt nach der Linie Ill-Ill der Fig. 1, 

Fig. 4 einen Schnitt nach der Linie IV-IV der Fig. 2, 

Fig. 5 ein Verschluflstuck in einer zum Teil aufgerissenen Seitenansicht und 
Fig. 6 einen Schnitt nach der Linie VI-VI der Fig. 5. 

Weg zur Ausfuhrung der Erfindung 

[0013] Wie der Fig. 1 entnommen werden kann, weist die Kalibriervorrichtung 
einen Kalibrierkorper 1 auf, der den aus einer formgebenden Profilduse austreten- 
den Profilstrang 2 eines Kunststoffprofils aufnimmt. Die Durchtrittsoffnung fur den 
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Profilstrang 2 wird dabei durch Kalibrierflachen 3 begrenzt, an die der Profilstrang 2 
in herkdmmlicher Weise iiber aus Ubersichtlichkeitsgriinden nicht dargestellte Va- 
kuumschlitze angesaugt wird. Das extrudierte Kunststoffprofil weist im Bereich eines 
Schenkels 4 eine hinterschnittene Langsnut 5 auf, in die zur Kalibrierung ein iiber 
die anschlieftende Kalibrierflache 3 vorstehender Formansatz 6 eingreift. Der Form- 
korper 1 ist durch Trennflachen 7, die in Durchlaufrichtung des Profilstranges 2 
verlaufen unterteilt, urn den durch die Kalibrierflachen 3 bestimmten Profilquer- 
schnitt in einfacher Weise aus einzelnen Formleisten 8 zusammensetzen zu kon- 
nen. 

[0014] Urn ein Anhaften des schmelzflussig aus der Profilduse austretenden Profil- 
stranges an den Kalibrierflachen 3 zu vermeiden und den Abziehwiderstand des 
Profilstranges 2 aus dem Kalibrierkorper 1 unter den Bedingungen einer erst einset- 
zenden Erstarrung der Schmelze in zulassigen Grenzen zu halten, muli der Kali- 
brierkorper 1 insbesondere im Einlaufbereich auf eine unterkritische Temperatur 
kleiner als beispielsweise 50 bis 70°C gekuhlt werden. Zu diesem Zweck sind die 
Formleisten 8 des Kalibrierkorpers 1 mit Kuhlmittelbohrungen versehen, durch die 
Kuhlmittel, im allgemeinen Wasser, im Kreislauf gepumpt wird. Wahrend die Kali- 
brierflachen 3 durch das Vorsehen entsprechender Kuhlmittelbohrungen ver- 
gleichsweise einfach gekuhlt werden konnen, bereitet die Kuhlung der zur Kalibrie- 
rung von Langsnuten 5 dienenden Formansatze 6 aufgrund des geringen Quer- 
schnitts dieser Formansatze 6 erhebliche Schwierigkeiten. Urn diese Schwierigkei- 
ten zu vermeiden, wird der Formansatz 6 mit einem in Durchlaufrichtung des Profil- 
stranges 2 verlaufenden Kuhlkanal 9 versehen, der durch einen Schlitz 10 mit einer 
Aufnahmeausnehmung 11 fiir Verschluftstucke 12 verbunden ist. Der Kuhlkanal 9 
bildet somit mit dem Verbindungsschlitz 10 und der Aufnahmeausnehmung 11 eine 
gemeinsame, in Durchlaufrichtung des Profilstranges durchgehende Durchtrittsoff- 
nung in der den Formansatz 6 bildenden Formleiste 8 des Kalibrierkorpers 1, wie 
dies den Fig. 2 bis 4 entnommen werden kann. 

[0015] Die Formleiste 8 ist mit quer zum Formansatz 6 verlaufenden Kuhlmittelboh- 
rungen 13 und 14 versehen, die die Aufnahmeausnehmung 11 durchsetzen und in 
einer zu ihnen senkrechten Verbindungsbohrung 15 munden, so daft das durch die 
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Kuhlmittelbohrung 13 zulaufende Kuhlmittel uber die Bohrung 15 der an einen 
Kuhlmittelablauf angeschlossenen Kuhlmittelbohrung 14zugeleitetwird. 

[0016] Die Verschlufistucke 12 weisen gemad den Fig. 5 und 6 einen in die Auf- 
nahmeausnehmung 11 der Profilleiste 8 eingreifenden Formkorper 16 auf, der an 
der jeweiligen Auftenseite eine Stirnwand 17 tragt, die sich nicht nur uber die Auf- 
nahmeausnehmung 11, sondern auch uber den Verbindungsschlitz 10 und den 
Kiihlkanal 9 erstreckt, urn die gesamte Durchtrittsoffnung stirnseitig zu verschliefien. 
Zur besseren Abdichtung ist die Stirnwand 17 mit einem umlaufenden, sich nach 
auften konisch erweitemden Randsteg 18 versehen, der beim Eingreifen in die 
Durchtrittsoffnung der Formleiste 8 dichtend an die Offnungswandung angeprefit 
wird, wie dies den Fig. 2 und 4 entnommen werden kann. 

[0017] Zur Kuhlmittelversorgung des Kuhlkanals 9 weisen die Formkorper 16 im 
AnschluR an die Stirnwand 17 eine quer zum Kiihlkanal 9 verlaufende Anschluftoff- 
nung 19 auf, die von einer Aussparung 20 auf der dem Kuhlkanal 9 gegenuberlie- 
genden Umfangsseite des Formkorpers 16 ausgeht und im Bereich des Schlitzes 10 
mundet. Daruber hinaus sind die Formkorper 16 der VerschluRstiicke 12 im Bereich 
der Kuhlmittelbohrungen 13 und 14 mit Durchgangsoffnungen 21 versehen, die sich 
in den Bereich der Anschlufioffnungen 19 erstrecken, so dali sich fur die AnschlulS- 
bohrungen 19 ein Zwischenausgang 22 ergibt, der wahlweise durch Einsatze in den 
Durchgangsoffnungen 21 verschlossen werden kann. Die Einsatze 23 dienen je- 
doch nicht nur zur wahlweisen Verbindung der AnschluRoffnung 19 mit der zugeho- 
rigen Kuhlmittelbohaing 13 oder 14, sondem erlauben auch eine Drosselung der 
Kaltemittelstromung durch die Kuhlmittelbohrungen 13 bzw. 14, urn einen entspre- 
chenden Abgleich der Stromungswiderstande und damit eine gewunschte Auftei- 
lung der Kuhlmittelstromung auf die Kuhlmittelbohrungen und den Kuhlkanal 9 zu 
erzwingen. Zu diesem Zweck ist gemali dem Ausfuhrungsbeispiel nach den Fig. 2 
bis 4 der Einsatz 23 im Bereich der Kuhlmittelbohrung 13 mit einer Drosselbohrung 
24 versehen. Da dieser Einsatz aulierdem konisch ausgebildet ist, bleibt zwischen 
dem Einsatz 23 und der Durchgangsoffnung 21 ein Stromungsweg zum Zwischen- 
ausgang 22 der Anschluftoffnung 19 frei, durch den die Anschlufioffnung 19 mit der 
Kuhlmittelbohrung 13 in Verbindung steht. Da die Aussparung 20 auf der dem Kuhl- 
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kanal 9 gegenuberliegenden Umfangsseite des Formkorpers 16 durch die Wand der 
Aufnahmeausnehmung 11 abgedeckt wird, stromt somit Kuhlmittel aus der Kuhlmit- 
telbohaing -13 durch die Anschluftoffnung 19 und den Verbindungsschlitz 10 in den 
Kuhlkanal 9, wie dies vor allem den Fig. 2 und 4 entnommen werden kann. Urn die 
Kuhlmittelstromung auf den Kuhlkanal 9 zu beschranken, sind die Formkorper 16 
der VerschluRstucke 12 mit in den Verbindungsschlitz 10 ragenden Stegen 25 
versehen, die im Anschluli an die Mundung der AnschluBoffnung 19 angeordnet 
sind. 

[0018] In die Durchgangsoffnung 21 des der Kuhlmittelbohrung 14 zugeordneten 
VerschluUstuckes 12 ist ein Einsatz 23 in Form einer zylindrischen Hulse eingesetzt, 
die den Zwischenausgang 22 der Anschluftofmung 19 gegenuber der Kuhlmittel- 
bohrung 14 verschlielit, so daft das Kuhlmittel aus dem Kuhlkanal 9 durch die An- 
schlu&offnung 19 in die Aussparung 20 flielit, in deren Bereich eine gesonderte 
Kuhlmittelbohrung 26 endet, so dad das Kuhlmittel aus dem Kuhlkanal 9 uber diese 
Kuhlmittelbohrung 26 abflieftt. Dieser gesonderte Abfluli des Kuhlmittelstromes aus 
dem Kuhlkanal 9 kann in vorteilhafter Weise zur Oberwachung der Durchlassigkeit 
des Kuhlkanals 9 ausgenutzt werden. 

[0019] Durch das Vorsehen von stirnseitig in die Aufnahmeausnehmungen 11 
eingreifenden Verschlulistucken 12, die Anschlulioffnungen 19 zur Verbindung des 
Kuhlkanals 9 mit den den Kuhlkanal 9 kreuzenden Kuhlmittelbohrungen 13, 14, 26 
aufweisen, konnen sonst erforderliche, aufwendige Anschlulibohrungen fur den 
Kuhlkanal 9 durch den abgesetzten Hals des Formansatzes 6 vermieden werden. 
Im Zusammenwirken mit entsprechenden Einsatzen 23 konnen an unterschiedliche 
Verhaltnisse angepaftte Stromungsverbindungen zwischen den Kuhlmittelbohrun- 
gen und dem Kuhlkanal erreicht werden, und zwar mit Hilfe konstruktiv vorgegebe- 
ner, einheitlicher Verschluftstucke 12, die aufgrund ihrer zu einer Langsebene 
symmetrischen Ausbildung auch auf beiden Stimseiten der Aufnahmeausnehmun- 
gen 11 eingesetzt werden konnen. 
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Patentansp ruche: 

1. Vorrichtung zum Kalibrieren eines extrudierten, wenigstens eine Langsnut 
bildenden Kunststoffprofils mit einem den aus einer formgebenden Profilduse aus- 
tretenden Profilstrang aufnehmenden Kalibrierkorper, der einen in Durchlaufrichtung 
des Profilstranges verlaufenden, in die Langsnut des Profilstranges eingreifenden 
Formansatz mit einem Kuhlkanal sowie quer zum Formansatz verlaufende, dessen 
Kuhlkanal kreuzende Kuhlmittelbohrungen aufweist, dadurch gekennzeichnet, dali 
der an beiden Stirnseiten offene Kuhlkanal (9) uber einen durchgehenden Schlitz 
(10) mit einer den Kalibrierkorper (1) in Durchlaufrichtung durchsetzenden, sich in 
den Bereich der Kuhlmittelbohrungen (13, 14, 26) erstreckenden Aufnahmeaus- 
nehmung (11) fur von den offenen Stirnseiten einfuhrbare Verschludstucke (12) 
verbunden ist, die Anschluftoffnungen (19) zur Stromungsverbindung zwischen dem 
Kuhlkanal (9) und den zugehorigen Kuhlmittelbohrungen (13, 26) bilden. 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dali die VerschlufJ- 
stucke (12) einen in die Aufnahmeausnehmung (11) eingreifenden Formkorper (16) 
mit einer auBeren, den Kuhlkanal (9), die Aufnahmeausnehmung (11) und den 
Schlitz (10) zwischen Kuhlkanal (9) und Aufnahmeausnehmung (11) nach auBen 
verschliedenden Stirnwand (17) aufweisen- 

3. Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dali die Stirnwande 
(17) der VerschluBstucke (12) einen umlaufenden, sich nach aufSen konisch erwei- 
temden Randsteg (18) aulweisen. 

4. Vorrichtung nach Anspruch 2 Oder 3, dadurch gekennzeichnet, dali die 
Formkorper (16) der Verschlufistucke (12) im Durchtrittsbereich von die Aufnahme- 
ausnehmung (11) durchsetzenden Kuhlmittelbohrungen (13, 14) deren Durchflufi 
steuernde Einsatze (23) tragen. 
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5. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dafc die AnschlulJoff- 
nungen der Verschlu&stiicke (12) einen durch einen Einsatz (23) wahlweise ver- 
schlieftbaren Zwischenausgang (22) aufweisen. 

6. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 2 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dad 
die Formkorper (16) der Verschlufistucke (12) in den Verbindungsschlitz (10) zum 
Kiihlkanal (9) ragende Stege (25) aufweisen. 

7. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dafi 
in die Aufnahmeausnehmung (11) des Kalibrierkorpers (1) zwischen den Ver- 
schlulSstucken (12) ein Fiillstuck einsetzbar ist. 

8. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dali 
die Anschlufioffnung (19) des dem Ablaufende des Kuhlkanals (9) zugeordneten 
Verschlufcstiickes (12) mit einer gesonderten Kuhlmittelbohrung (26) zur Kiihlmittel- 
abfuhr in Stromungsverbindung steht. 
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